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(SI) Verfahren zur Herstellung eines hebelartigen Nockenfolgers und hebelartiger Nockenfolger 
@ Vorgesrhlagen ist ein Verfahren zur Herstellung einer Q 

Anlago (6) fur einen Ventilschaft bei einem hebelartigen * 

Nockenfolger aus Blech. Erfindungsgemafc soil diese An- 

lage (6) mil ihren Fuhrungswangen <7, 8) durch Kalt- 

schmieden gefertigt werden. 
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Beschreibung 

Gcbiet der Erfindung 

100011 Die Erfindung belriiTl ein Verfahrcn zur Hersi el- 
lung eines hcbelartigen Nockcnfolgcrs aus dunnwandigcni 
Blech. insbesondere fiir einen Vcntillrieb einer Brcnnkrafl- 
maschine, mit zwei paralleled, durch einen Querbalken ver- 
bundenen Seiienwanden, wobei eine Unierseite dcs Quer- 
balken an einem Endc cine Anlage fur wenigstens ein Gas- 
wcchsel vent.il hal. wclche Anlage durch parallel zu den Sei- 
tenwanden verlaufende Fiihrungswangen begrenzt isl bzw. 
betrifft die Erfindung einen hebelarligen Nockenfolger mil 
den vorgenannlen Mcrkmalen. 

Hiniergrund der Erfindung 

[0002] Ein dcrartigcr Nockenfolger ist aus der als gat- 
lungsbildend betrachteien US-PS 5,016,582 vorbekannt. 
Dessen Anlage fur einen Ventilschaft isl durch ein aufwan- 
diges Doppel-Biege verfahren realisiert. Aufgrund der rela- 
liv weit voni Schwenkpunkt entfeml liegenden erhohten 
Masse ist mil eineni unnotig groBen Massenlragheitsmo- 
ment zu rechnen. Des Weiteren erkennt der Fachmann Bau- 
raumnaehteile. Diese beruhen darauf, dass seillich von der 
Anlage noch jeweils cine gedoppelle Wand vorliegl. Auch 
kann es zur RiBbildung ini Biegebereich komnien. 
[0003] Des Weiteren ist in der DE-OS 198 30 427 ein he- 
belartiger Nockenfolger aus Blech offenbart, bei deni zwar 
auf das vorgenannte Mehrfach-Biegedesign verzichtel wird, 
jedoch ist die Anlage fur den Ventilschaft hier durch umge- 
bogene Laschen realisiert, die vorher von einem Ende des 
Nockenfolgers ausgestanzt werden mussen. Endseitig sind 
die Laschen an der Unierseite des Nockenfolgers durch 
SchweiBen befesligt. Es ist feslzustellen, dass das Stanzen, 
Biegen und SchweiBen der Laschen einen relativ hohen Fer- 
tigungsaufwand bedeutet. Zudem konnen im Biegebereich 
Risse auftreten. Aufgrund der eben genannlen SchweiBver- 
bindung kommi es zu einem unerwunschlen Warmeeintrag 
ins Material mit evil, nachteiligen Gefugeveranderungen. 
Des Weiteren ist die SchweiBverbindung ein Qualitatsristko. 
Auch ist zu bemerken, dass der Biegebereich der Laschen 
den Nockenfolger in Axialrichtung unnotig verlangert. So- 
mit kann es beim Einbau zu Bauraumproblemen kommen 
bzw. erhoht sich wieder unnotig dessen Massentragheitsmo- 
ment. 

Aufgabe der Erfindung 

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren 
zur Herstellung eines hebelarligen Nockenfolgers bzw. ei- 
nen hebelarligen Nockenfolger vorzuschlagen, bei deni die 
eingangs zilierten Nachieile mit einfachen Mitteln beseitigL 
sind. 

Zusammenfassung der Erfindung 

[0005] ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die 
Merkmale des kennzeichnenden Teils des Anspruchs 1 bzw. 
durch das Merkmal des kennzeichnenden Teiis des nebenge- 
ordneten Anspruchs 5 gelost. 

[0006] Demnach besleht das erfindungsgemaBe Verfahren 
aus folgenden Arbeiisschritten, denen weitere Schritte zwi- 
schengelagen sein konnen: 

a) Ausstanzen einer Platine aus Kalt- oder Warmband; 

b) Herstellen der Anlage mit den Fiihrungswangen 
durch Kallschmieden derail, dass lateral der zu bilden- 
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den Fiihrungswangen ein Pragestenipel an die Unter- 
seite angelegt isl, welchcr Pragestenipel auf die Unter- 
seite so cinwirkt und ausgebildet ist, dass ein darunter- 
liegender Plalinenbereich ausgcdunnl wird und unler 
5 plastischem RuckwartsfheBen des ausgedunnten Mate- 
rials die Fiihrungswangen gebildct sind und 
c) Fonnen der Seitenwiinde mit cingeschlosscnem 
Querbalken durch Biegen von Langsseiicn der Platine 
in eineni Winkel orthogonal zur urspriinglichcn Pla- 
to tine. 

10007] Alternativ hicrzu ist es prinzipicll vorgesehen, die 
Fiihrungswangen durch Kallschmieden herzustellcn. 
[0008] Unler dent vorschlagsgemaBcn Kallschmieden ist 

15 insbesondere ein FlieBpreB-Pragevorgang zu versichen. 
Dieser hal den Vorteil, dass relaliv saubere Oberfliichen bei 
verhaltnismaBig groBer Endgenauigkeit erzielbar sind. Des 
Weiteren kommi cs im Vcrfonnungsbcrcich zu cincr gc- 
wiinschten Verfesiigung. 

20 [0009] Das Material der somit erstmaiig im Stand der 
Technik durch Kallschmieden erziell.cn Fiihrungswangen an 
einem Blechnockenfolger wird aus, in Draufsicht auf die 
Unierseite gesehen, seillich der Fiihrungswangen liegendem 
Material durch plastisches FlieBen erzielt. Das unler dem 

25 Pragesiempel liegende Material der Platine wird ausge- 
diinnt. Uber entsprechende Gegenhalleslempel, die in der 
Zeichnung angedeutet sind, wird zum einen geometrisch 
sehr genau die Anlage determiniert und zum anderen auch 
die Oberseite im Anlagebereich bestimmt. 

30 [0010] Besonderer Vorteil des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens ist es, dass eine hervorragende Versteifung des Nocken- 
follgers ini Anlagebereich zu verzeichnen ist. Der Nocken- 
folger benoligt in Langsricht.ung gesehen weniger Bauraum 
als die bisher ini Stand der Technik vorliegenden Nocken- 

35 folger. Des Weiteren isl eine Breitenreduzierung im Anlage- 
bereich moglich, da auf die Dopplungen etc. verzichtel wer- 
den kann. Der Nockenfolger besitzt. nur ein relativ geringes 
Gewicht und hat aufgrund der fehlenden Masseanhaufung 
entfernt vom Drehpunkt ein giinstiges Massentragheitsmo- 

40 ment. Zudem erkennt der Fachmann, dass es aufgrund des 
fehlenden Biegeverfahrens nicht mehr zu den beschrei- 
bungseinleitend nachteilig genannten Rissen kommt. Die 
Fertigungskosten sind deutlich gegenuber den Feriigungs- 
kosten der eingangs kritisierten Nockenfolger absenkbar. 

45 [0011] Insbesondere soil der hebelartige Nockenfolger als 
Kipp-, Schlepp- bzw. Schwinghebel ausgebildet sein. Eine 
entsprechende Nockengegenlaufflache, bei Nockenfolgern 
die nicht von SioBelstangen beaufschlagt werden, kann als 
wahlweise walzgeiagerte Rolle bzw. als GleilabgrirT reali- 
se siert sein. 

[0012] Aufgrund der anspruchsgemaB weiterhin vorge- 
schlagenen konvexen Ausbildung der Anlage, in Langsrich- 
tung des Nockenfolgers gesehen, verringert sich beispiels- 
weise die Auswanderungsflache des gegenlaufenden Ventil- 

55 schaflendes am Nockenfolger. Zum anderen wird hierdurch 
eine besonders sieife Anlage geschaffen. Denkbar und vor- 
gesehen sind auch weitere Formen der Ventilschaft auflage 
in Abhangigkeit des Anwendungsfalls. 
[0013] Besonders vorteilhafl ist es, wenn die im Anspruch 

60 1 vorgeschlagenen Verfahrensschritle, denen auch weitere 
Verfahrensschritte zwischengeordnel sein konnen, auf ledig- 
lich einer Maschine durchgefuhrt werden. Somit ist mit nur 
geringen Fertigungskosten zu rechnen. In Verbindung 
hierzu liegt eine Reduzierung der StQckzeiten vor. Des Wei- 

65 tcrcn verringert sich das Material cinsaizgcwicht. im Gcgcn- 
satz zum beschreibungseinleitend kritisierlen Stand der 
Technik, da die Anbindungen fur die Biegelaschen (nur bei 
Fertigung aus Bandmaierial) entfallen. 
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1 0014] In Forlbildung der Erfindung isl es vorgeschlagen, 
die Fuhrungswangen derail hoch auszugeslalicn. dass sie 
b/.gl. der eingcschlossenen Anlagc zumindesi 2,5 mm belra- 
gen. Denkbar sind jedoch auch in Abhangigkeit des An wen- 
dungs falls hicrvon abweichende Hohcn, beispielswcisc 5 
auch kleinerc. Somil isl mil einer hervorragenden Fuhrung 
des Nockenfolgers auf dent jewel ligen Veniilschaficnde zu 
recline n. Der Nockenfolger kann nichi niehr vor Erstbclcuc- 
ru ng der Brennkrafunaschinc, nach dessen Mom age, vom 
Veniilschaficnde rulschcn bzw. isl wahrend des Bctricbes 10 
der Brennkrafimaschine mil einem reibungsloscn Ladungs- 
wechsel zu rcchnen. 

1 001 5 J Allernaliv zuni Verfahrensanspruch 1 isl im neben- 
geordncien Anspruch 5 ein Nockenlblger vorgeschlagen, 
dessen Fuhrungswangen durch Kallschinieden gebildet 15 
sind. 

Kurzc Beschrcibung der Zcichnung 

1 0016 1 Die Erfindung ist zweckmaBigerweise anhand der 20 
Zcichnung naher erlautert. Es zeigen: 
1 001 7 ] Fig. 1 cine Draufsicht auf die Unterseile des Blech- 
zuschniiis (Plaiinc) mil gepragten Fuhrungswangen, welche 
IJnicrsciic im Einbau dem Gaswechselvenlil zugewandl ist; 
1 00 181 Fij*. 2 einen Schnitl nach der Linie II-II der Fig. 1, 25 
mil angcdeuiclen Slempeln; 

|0019J Fig. 3 eine Ansichl auf die Unlerseile des Nocken- 
lblger s mil gebogenen Seiienwanden; 
|0020] Fig. 4 eine Seilenansichl nach Fig. 3 und 
|0021] Fig. 5 einen Schnitt gemaB der Linie V-V der Fig. 30 

3. 

Ausfuhrlichc Beschreibung der Zeichnung 

|0022] Der durch das erfindungsgemaBe Verfahren herge- 35 
sicllic hcbclarlige Nockenfolger 1 besiehl aus diinnwandi- 
gem Blech. Er hat, wie insbesondere den Fig, 3 bis 5 zu enl- 
nchnien ist, zwei parallele Seilenwande 2, 3. Diese sind 
durch einen Querbalken 4 miteinander verbunden. Der Nok- 
kenfolger 1 besitzi somit. im Querschniti eine U-formige 40 
Geometric. Er hat an einem Ende 5 eine Anlage 6 fur ein 
Ende eines Venlilschafts. Diese isl beidseilig durch je eine 
Fuhrungswange 7, 8 begrenzt. Die Fuhrungswangen l y 8 
verlaufen gleichbeabstandet zu einer Langsmitielachse des 
Nockenfolgers 1. Sie sind an dessen Unterseile 9 positio- 45 
nierl. Wie insbesondere aus Fig. 4 entnehmbar ist, haben die 
Fuhrungswangen 7, 8 mit der Anlage 6 hier einen balligen 
bzw. konvexen Verlauf. Denkbar sind. wie beschreibungs- 
einleiiend genanni, auch weitere Fornien. Diese wird der 
Konstrukieur in Abhangigkeir vom Anwendungsfall aus- 50 
wahlen. 

10023] Fig. 1 offenbari den Zuschnitt des Nockenfolgers 1 
nach dem erfindungsgemafien Pragevorgang dessen Fuh- 
rungswangen 7, 8. In noch zu biegenden Langsseiten 10, 11 
der Piatine 12 sind Fuhrungsbohrungen 13, 14 fur eine 55 
Achse einer Rolle als Nockengegenlaufer angedeutet. Diese 
Fiihrungsbohrungen 13, 14 konnen schon vor dem Biegen 
der Seilenwande 2, 3 gelocht bzw. vorgepragi sein. Denkbar 
isl es gleichfalls, die Fuhrungsbohrungen ersl nach dem ge- 
nannien Biegen herzusLellen. 60 
[0024] Zu Fig. 2: 

Nachdem die in Fig. 1 gezeigte Piatine 12 (ohne Fuhrungs- 
wangen 7, 8) ausgeslanzl wurde, werden die Fuhrungswan- 
gen 7, 8 durch Kaltschmieden (Prage-RieBpressen) gefer- 
tigt . Hicrzu wird die Piatine 12 mil ihrc Obcrscitc 14a auf ci- 65 
nen hier zeichnerisch angedeuteten Gegenhaltestempel 15 
gelegt. Im Bereich der zu fertigenden Anlage 6 greift ein 
Halleslempel 16 an. Seitlich des Haltestempels 16 ist ein 



Pragesiempel 17a, 17b angedeuici. Bei enisprechendcr 
Kraflbcaufschlagung durch den Pragesiempel 17a, 17b 
konmil es in Verbindung mil dessen Fonngebung im anlic- 
genden Platinenbereich zu einein plasiischen Rijckwarlsflie- 
Bcn (siehc Pfeile) des PJalinenbcreichs und somil zur Bil- 
dunc der Fuhrungswangen 7, 8. Dieses RuckwarlsflieBen 
bewirkt eine Verdunnung des von dem Pragesiempel 17a, 
17b beaufschlaglen Bereichs seillich der Fuhrungswangen 
7, 8. Denkbar und vorgesehen isl es auch, zumindcsi Teile 
der Fuhrungswangen 7, 8 durch vom hier als Halleslempel 
16 bezeichneien Siempel verdrangles Malerial zu sch alien. 
|0025] Nach dem Pragevorgang werden, vorzugsweise in 
einer Maschine, die Langsseiten 10, 11 der Plaiinc 12 zur 
Bildung der Seilenwande 2, 3 gebogen. 

Bezugszahlen 

1 Nockenfolger 

2 Seiienwand 

3 Seiienwand 

4 Querbalken 

5 Ende 

6 Anlage 

7 Fuhrungswange 

8 Fuhrungswange 

9 Unterseile 

10 Langsseile 

11 Langsseile 

12 Piatine 

13 Fiihrungsbohrung 

14 Fiihrungsbohrung 
14a Oberseite 

15 Gegenhaltestempel 

16 Halleslempel 
17a Pragesiempel 
17b Pragesiempel 

Paten tanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines hebelartigen Nok- 
kenfolgers (1) aus diinnwandigeni Blech, insbesondere 
fur einen Ventilirieb einer Brennkraftmaschine, mil 
zwei parallelen, durch einen Querbalken (4) verbunde- 
nen Seiienwanden (2. 3), wobei eine Unlerseile (9) des 
Querbalken s (4) an einem Ende (5) eine Anlage (6) fur 
wenigsiens ein Gas wechsel ventil hat, welche Anlage 
(6) durch parallel zu den Seiienwanden (2. 3) verlau- 
iende Fuhrungswangen (7, 8) begrenzt ist, gekenn- 
zcichnet durch folgende Arbeilsschritle, denen wei- 
tere Schritte zwischengelageri sein konnen: 

a) Ausstanzen einer Plaiine (12) aus Kali- oder 
Warmband; 

b) Herstellen der Anlage (6) mil den Fuhrungs- 
wangen (7, 8) durch Kallschinieden derart, dass 
lateral der zu bildenden Fuhrungswangen (7, 8) 
ein Pragestempel (17a, 17b) an die Unterseile (9) 
angelegt ist, welcher Pragesiempel (17a, 17b) auf 
die Unterseite (9) so einwirkt und ausgebildet ist, 
dass ein darunlerliegender Plaiinenbereich ausge- 
dunnt wird und unter plaslischem Ruckwartsflie- 
Ben des ausgediinnten Materials die Fuhrungs- 
wangen (7, 8) gebildei sind und 

c) Fonnen der Seilenwande (2, 3) mil einge- 
schlossenem Querbalken (4) durch Biegen von 
Langsseiten (10, 11) der Plaiinc (12) in einem 
Winkel orthogonal zur ursprunglichen Pladne 
(12). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
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net. dass die Anlagc (6) in Langsrichiung des Nocken- 
folgcrs (1) gcschen konvcx verliiuft. 

3. Vcrfahrcn nach Anspruch 1, dadurch gekcnnzeich- 
nel. dass das Vcrfahren auf lediglich eincr Maschine 
vvic einer mchrsiufigen Sianz-Pragepressc durchge- 5 
liihri werden. 

4. Vcrlahrcn nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
nci. ilass die liihrungswangen (7, 8) beziiglich der ein- 
•jeschlosscnen Anlagc (6) eine Hone von etwa 2,5 mm 
iHlcr eroL»cr huben. 10 

5. Ilcbclariigen Nockenfolger (1) aus dunnwandigem 
I i lech, insbesondere fiir einen Ventilirieb einer Brcnn- 
kraM maschine, beslchcndaus zwei parallelen, durch ei- 
nen Querbalkcn (4) verbunden Seitenwanden (2, 3), 
uobci eine Untcrscite (9) des Querbalkens (4) an ei- 15 
neiii I '.rule (5) eine Anlage (6) fur we nig si ens ein Gas- 
wcchselveniil hat, welche Anlage (6) durch parallel zu 
.Icn Sciicnwandcn (2, 3) vcrlaufcndc Fuhrungswangcn 

7. Kk bciiren/.i isi, dadurch gckennzeichnet, dass die 
I uhrun^Nuungcn (7. 8) durch Kalischmieden gebildet 20 
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